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@ Verfahren zur HarsteHung von Verbundstahl im Klebeverfahren 

Bei vielen Arien von Maschinenmessem wird aus verschie- 
denen GrOnden der Einsatz von Verbundstahl bevorzugt. Die 
Herstellung von Verbundstahl auf konventionellem Wege 
durch PreG- oder HammerschweiGung. Auftragsschweiflung, 
SchweifWWaizen, Loten Oder Gleflen, ist mit hohen Kosien 
verbunden. Die Herstellung von geklebtem Verbundstahl ist 
bzgl. der Kosten wesentlich gunstiger und beansprucht nur 
emen Bruchteil von Kosten fur die HersteHungsaniagen und 
Maschineneinrichtungen wie sie bei der Ersteltung von Ver- 
bundstahl auf konventionellem Wege unumganglich sind. 
Durch dieses Verfahren werden viele Betriebe. welche Ver- 
bundstahl verarbeiten. in die Lage versetzt. dieses Material 
seibst zu erzeugen. Die beigeiiigte Skizze stellt ein Papier- 
schneidemesser dar, welches im Wege der Verbundstanlkle- 
bung geferilgt wurde. (31 00 673) 
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Patentanspruch: 

Verfahren zur Herstellung von Verbundstahl fur die Maschinen- 
messerfertigung im Klebeverfahren. 

Dadurch gekennzeichnet ,daft die Verbindung des Schneidkdrpers mi t 
dem Tragermaterial auf klebetechnischem Wege hergestellt wird. 
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Beschreibung des Patentanspruches 


Titel : 

Anwendungs- 
gebiet : 

Zweck : 

Stand dor 
Technik : 


Kritik des 
Standes der 
Technik : 

Aufgabe : 
Lbsung : 


Erzielbure 
Vorteile : 


von Verbundstahl 


Verfahren zur Herstellung 
im Klebeverfahren. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur 

Verbundstahl^der insbesondere bei der Herstellung von Ma- 
schi nenmessern Verwendung findet. 
Das Verfahren soil die Herstellung 


Herstellung von 


von Verbundstahl ein- 


facher und kostenglinsti ger gestalten. 

Es ist bekannt.daB Verbundstahlmesser in grossem Umfange in alien 
Bereichen der Industrie und des Handwerks eingesetzt werden.- Insbe- 
sondere finden solche Verbundstahlmesser Verwendung als Papier - 
sch^eidemesser.Tabakschneidemes 

Irbeliu^messer.-Bei den genannten und vielen weiteren Produkten 
wird Verbundstahl eingesetzt, urn den eigentlichen ar bejtenden Teil 
des Messers,aus mehr oder wemger gutem Material .z.B.Kaltarbeits 
stahl oder Hartmetal 1 .herzustellen.wohingegen der Tragerkorper wel- 
cher z.B. nur zur Befestigung des Messers dient.aus unlegiertem 
oder pre swerteren Material ,wie Stahl ST 37 oder anderen Stoffen be- 
steht -Zusammengefasst:Der eigentlich arbeitende Teil des Messers 
belteht aus^weckentsprechendem Schneidstahl ,der Restteil der meist 
nur Befestigungsfunktionen hat,aus weniger teurem Material.- 
V^raufsetzung ist jedoch.daB beide Teile Innlg miteinander veroun- 

Die Erstellung von Verbundstahl zur Herstellung von Maschi nenmessern 
erfolgte bisher auf verschiedene Art : 

1 Pressschweissen oder Hammerverst'ahlung 

2 Schweissen am Un.fang der zu Verbindenden Materialmen und anschlie- 
Bendes Auswalzen bei hoher Temperatur ( 1050"C) ,was jedoch im Grunde 
auch ein Pressschweissvorgang ist. . 
^Auftragschweissung von hbher-oder Hbchstlegiertem Material auf den 
Grund- oder Tragerkorper. 

4.Lbten der bei den zu Verbindenden Telle, 
sizusammengiessen der zu verbindenden Teile. 

Alle zuvor genannten Verfahren haben den Nachteil ,daB sie nur unter 
Einsatz von relativ und absolut hohen Energiekosten durchfuhrbar 
si nd. 

Dem Verfahren liegt die Aufgabe zugrunde die Herstellung von Verbund- 
stahl energiekostenunabh'a'ngig zu machen. 

Die Aufgabe wird dadurch gelbst.daB die zu verbindenden Teile durch 
Kleben so miteinander verbunden werden ,daB sie beim spateren Eirsotz 
nicht voneinander gelbst werden. -Die Klebung erfolgt auf kaltem Wege 
voter Verwendung eines Spezialklebers.-Je nach Art des.aus dem so ge- 
schaffenen Verbundstahl es zu fertigenden Maschi nenmessers ,i st es 
zweckmassig.eine entsprechende Schneidengometrie vorzusehen .urn beim 
Schneiden oder Zerteilen festerer werkstoffe.einer evt. Auswaschung 
der geklebten Fugestelle entgegenzuwirken. 

Wie bereits zuvor erwahnt.l iegt der grosse Vorteil bei der Verbund- 
stahl fertigung durch Kleben darin.dafi gewaltige Mengen Energie mcnt 
nur bei der eigentlichen Klebefertigung eingespart werden, sondern 
daruber hinaus wird Energie bei der Erwarmung zum Harte- und dem an- 
schliessenden Anlassprozess gespart.da der auf- D , „ 

Fortstzg. : Blatt 1 1 
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Vorteile): auf zuklebende spatere Arbeits-oder Schneidteil vor dem eioentl irhPn 
Verbmdungsvorgang allein gehartet wird - eigentl 1C hen 

l,mn n f^'I 0l § en - eS B f is P iel soli diesen Unterschied bei der Herstel- 
lung eines Papierschneidemessers verdeutl ichen : "erstel 

1 .Konyentionelle Fertigung Hmjcjwej ss-Wal zprozes s . 
Papierschneidemesser der Abmessung 1400 x 140 x 14 Fertigmafi (mm) 

1600 x 150 x 16 RohmaB (mm) 

2"des^ : 1600 * 75 * 5.5 (mm) 

?uKren 1 kann S ^on% r l ,f m Walzvor 9 a "9 vorgehenden Schweissung anzu- 
runren.kann davon ausgegangen werden.daB die Erwarmung zum Walzen 

S?e KoAl^JlVl 0 '^ 9 Wal2 9 ut ' a DM "^O = DM 18,- betragen. DM 
?• d * r Erwan ™ n 9 2um nachfolgenden Gliih-und Harteoro- 

uL K^nV" , 9leiCher u" bhe Wie bei ™ Walzen gerechne? warden DM 
Die Kosten fur den anschl iessenden elektrischen Anlassvoraana ' 
bewegen sich im Rahmen von ca.DM 2,- "assvorgang ^ 

Summe der Energiekosten : — ~~ 

UM 


2 .Fertigung im Klebeverbundverfahren. 
"ic^^En^r^ hn h w1rd bei diesem Verfahren nur der eigent- 

wamuw Ee5 S da ^% au ^ e f n 9 en werden.daB die Kosten zur Er- 
warmung bei DM -,60/kg Hartegut betragen. 5,2kg a DM -.60 = = _QM. 

Einsparung bei der Fertigung im Klebeverbundverfahren 


DM 3 


Beschreibung 
eines Ausflih- 


fon ltl^ e o er Maschinenm esserindustrie,welcher taglich 
S h5» C f * Pa P lerm esser in der Klebeverbundweise fertiqt ware so 

spa™ ??LT? et2t W° h DM 3 - 488 '" an Energieko ?en e^nzu- 
P^' n> - n entsprechende Hochrechnung auf die im Beroich NorH- 
rheinwestfalen ansassige Maschinenmesserindustrie welche d\> 

Mrs ^k^^^ -j^^tIL. 

^n h 0 ? 6 \ d u eSe n Masch inenmessern ist durch das Klebeverbundverfah 
ren em hoher Rationalisierungseffekt zu erzielen 


rungsbei spiel s:Die belgefUgten Zeichnungen Nr.1 u.Nr.2 stellen Maschinenmesser 

dar,welche aus Verbundstahl im Wege des KlebeveVfahrens hergestellt 

Zeichnung 1 zeigt ein Papierschneidemesser 

Zeichnung 2 zeigt ein Gewiirz-oder Tabakschneidemesser. 
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Herstellungs- 

beispiel : Die Aufgabe ist gestel 1 t ,eine Serie von 100 Stiick Papierschneide- 
niessern,Ausfuhrung nach DIN 8869,Fassung vom Februar 1964, in der 
Abmessung 1400 x 140 x 14 mm herzustellen :Zeichnung Nr.1 


Wie bereits erwahnt ,besteht ein solches Papierschneidemesser aus 
dem Messerkbrper und der Schneidauflage. 
Ma terialeinsatz: 

Der Messerkbrper besteht aus Stahl St 37 

Die Schneidauflage 11 " " z.B. nach W. Nr. 2067 = 100 Cr 6 
Beide Teile sind aus handel slibl ichen ,gegllihten Bechen zu erstellen 
und zwar : 

Abmessung des Messerkbrpers mit Bearbeitungszugaben: 1405 x 142 x 16 


Die auf die vorgenannten Abmessungen vorberei teten Teile werden wie 
folgt wei terverarbeitet : 

Der Messerkbrper wird liber seine Gcsamtlange, einer Breite vom 71 Mm, 
sowie einer Tiefe von 5mm ausgef rast ,wobei eine fein gerauhte Ober- 
flache der Ausfrasung anzustreben ist. Siehe Zeichnung Nr. J - 

Die Schneidauflage wird auf gleiche Weise,wie z.B. lange Sagen oder 
Maschinenmesser aus Massivstahl ,gehartet und entsprechend angelassen. 
Nach dem Anlassvorgang erfolgt»falls notwendig ein Richtvorgang ,um 
eventuelle Unebenheiten auszugleichen. -Danach wird die Schneidauf- 
lage einseitig durch Schleifen oder Sandstrahlen bearbei tet,um eine, 
genau wie bei dem Messerkbrper , metal 1 i sch reine Flache zu erhalten.- 
Beide Teile sind nun soweit vorberei tet ,da6 die Zusammenf ugung durch 
Kleben. vorgenommen werden kann.- 

Der zur Verwendung kommende Klebstoff sollte nach Aushartung eine 
Festigkeit von mindestens 30 N/mm z erbri ngen. -Es sollte ein 2-Kompo- 
nentenkleber verwendet werden ,dessen Hartekomponente auf beide zu 
verbindenden Flachen durch Sprlihen oder Tauchen aufgetragen wird. 
Die Teile kbnnen so in grossen Serien langfristig vorbereitet und 
zwischengelagert werden. Erst unmittelbar vor dem eigentl ichen Zusam- 
menf ugenwird die zweite Komponente ,der Kleber,von Hand oder automa- 
tisch aufgetragen und die Teile werden dann umgehend zusammengefligt 
und durch Anpressdruck f ixiert ,(Einsatz einer Verleimpresse,wie z.B. 
in der Furnierindustrie verwendet , i st neben anderen Mbgl ichkei ten 
empfehlenswert) .-Sobald der Klebevorgang abgeschlossen ist, ist der 
nun entstandene Verbundstahl rohl ing, genau wie ein konventionel 1 er- 
stell tes Stiick ,weiterverarbeitungsfahig. 


der Schneidauflage 


1405 x 71 x 5 
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Schlussbemerkung. 

Das zuvor beschriebene Verfahren erbringt ganz eindeutig wesentliche 
Vorteile bei der Maschinenmesserfertigung.-Diese Vorteile sind jedoch 
nicht ausschliesslich durch Einsparungen grbBeren Umfanges im Energie- 
bereich zu sehen,sondern es kbnnen bei gleichen Verarbeitungsbedingun- 
gen Schneidauf lagen und Messerkbrper miteinander verbunden werden,de- 
ren Zusammenf ugung bisher nur durch Pressschweissen,Verbundguss ,Hammer- 
verstahlung,Schweiss-Walzvenatahlung,und im Falle von hoch-und hbchst- 
legiertenSchneidauflagen oder Schneidstof fen, nur durch Loten zu er- 
stellen waren.- 

Das zuvor beschriebene Verfahren soil nach der Eintragung alien inter- 
essierten Verwendern zuganglich gemacht werden. 


Wuppertal 12 , I.Januar 1981 
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